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(57) Abstract 

The invention concerns a device for produc- 
sig a honeycombed body from at least one stack 
uprising a plurality of at least partially structured 
metal sheets forming a plurality- ofrdiicts through 
which a fluid can flow. The device comprises a 
fork-shaped wrap-around^ arrangement, which cad . 
rotate about a shaft and acts" on each stack, and 
mould segments which cioseao form ,a moukk .The 
mould comprises at least two segments each of 
which can pivot in the opposite sense to the wrap- 
around arrangement about a pivot shaft which in 
each case is parallel to the shaft of the wrap-around 
arrangement 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf cine Vor- 
richtung zum Herstellen eines Wabenkorpers aus 
wenigstens einem Stapel aus einer Vielzahl von zu- 
mindest teilweise strukturierten Blechen, die cine 
Vielzahl von fur ein Fluid durchstrombaren Kanfilen 
bilden. Die Vorrichtung umfaBt eine urn eirte Achse verdrehbare, an jedem Stapel angreifende gabelfBrmige Umschlingungseinrichtung und 
sich zu einer Form schlieBende Formsegmente. Die F rm ist aus wenigstens zwei Formsegmenten gebildet Jedes Formsegment ist jeweils 
um eine Schwenkachse, die jeweils parallel zur Achse der Umschlingungseinrichtung veriauft, gegen den Drehsinn der Umschlingungsein- 
richtung verschwenkbar. 
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5 BEgCHREIBUNQ 


10 Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen eines Wabenkdrpers/insbesondere 
eines Katalysator-Tragerkorpers 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein Ver- 
fahren zum Herstellen eines Wabenkorpers mit einer Vielzahl von fur ein 
15 Fluid durchlassigen Kanalen, insbesondere eines Katalysator-Tragerkorpers. 

Zur Vermeidung von Schadstoffen, insbesondere in Kraftfahrzeugabgasen 
werden Katalysator-Tragerkorper verwendet. Bei solchen Katalysator-Trager- 
korpern kann es sich um metallische Wabenkorper handeln. Der Wabenkor- 
20 per umfaBt einen Stapel aus einer Vielzahl von zumindest teilweise struktu- 
rierten Blechen. Der Stapel ist gegensinnig um sich selbst und um einen 
Zentralbereich verschlungen. Eine solche AusfQhrung eines Wabenkorpers ist 
z. B. durch das Patent US 4 923 109 bekannt. 

25 Durch die WO 90/03220 ist ein metallischer Katalysator-Tragerkorper fur 
Kraftfahrzeuge bekahnt, der aus zumindest teilweise strokturierteh Blechen 
aufgebaut ist. Dieser Katalysator-Tragerkorper umfaBt mindestens drei Stapel 
von Blechen, wobei mindestens drei der Stapel um je eine zugehorige 
Knicklinie im Zentralbereich des Wabenkorpers gefeltet und irii gefalteten 

30 Zustand gleichsinnig umeinander und um den Zentralbereich mit den Knick- 
linien verschlungen sind. 


WO 97/00135 


PCT/EP96/02094 


2 

Zur Herstellung solcher Katalysator-Tragerkorper sind Vorrichtungen bekannt, 
die eine um eine Achse verdrehbare, an jedem Stapel angreifende gabelfor- 
mige Umschlingungseinrichtung und sich zu einer Form schlieBende Form- 
segmente umfoBt. Die Innenkontur der verschlossenen Form entspricht der 

5 AuBenkontur des Wabenkorpers im umschlungenen Zustand. Die haufigste 
Form, in der die Wabenkorper ausgebildet werden, ist zylinderformig. Um 
ein Umschlingen der Stapel um sich selbst und um einen Zentralbereich zu 
gewahrleisten, werden die Formsegmente so zum Stapel hin bewegt, daB 
wahrend der Drehung der gabelformigen Verschlingungseinrichtung der Stapel 

10 bzw. die Stapel am Rand der Formsegmente anliegen und dieser Rand ein 
Widerlager bildet. Gegen Ende des Herstellungsvorganges wird die Form 
vollstandig verschlossen und so dem Wabenkorper seine endgultige Form 
verliehen. 

15 Die bekannten Vorrichtungen weisen zwei Formsegmente auf, die geradlinig 
aufeinanderzu und voneinanderweg bewegbar sind. Wahrend des SchlieBvor- 
ganges besteht die Gefahr, daB wenigstens ein Formsegment sich gegen die 
Bewegungsrichtung des noch zu verschlingenden Abschnitts eines Stapel s 
bewegt. Gelangt das Formsegment gegen den Abschnitt, so kann es zu einer 

20 unenvunschten Deformation des Stapels bzw. der Stapel kommen. Die 
Deformation fuhrt dazu, daB einzelne Bleche teilweise verbogen werden. 
Hierdurch bedingt wird die Struktur des fertigen Wabenkorpers beeintrach- 
tigt Zum einen leidet die Festigkeit des Wabenkorpers und zum anderen 
kommt e& zu einer lokalen Veranderung der Kanalquerschnitte. 

25 

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
die bekannte Vorrichtung zur Herstellung eines Wabenkorpers so weiterzubil- 
den, daB wahrend des Herstellungsprozesses die Gefahr der Deformation von 
Stapeln bzw. einzelnen Blechen nicht auftritt. Ferner solL ein Verfahren zur 
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Herstellung eines Wabenkorpers angegeben werden, durch welches eine 
Deformation einzelner Stapel vermieden wird. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung mit den Merk- 
5 malen nach Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Weitergestaltungen der Vor- 
richtung sind Gegenstand der Unteranspruche 2 bis 12. ErfindungsgemaBe 
Verfehren zur Herstellung eines Wabenkorpers sind in den Anspruchen 13 
und 14 enthalten. Vorteilhafte Weiterentwicklung des Verfahrens ist Gegen- 
stand des Unteranspruchs 15. 

10 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Herstellen eines Wabenkorpers aus 
wenigstens einem Stapel aus einer Vielzahl von zumindest teilweise struktu- 
riertem Blech, welche eine Vielzahl von fur ein Fluid durchlassigen Kanalen 
bilden, weist eine Form auf, die wenigstens zwei Formsegmente aufweist. 

is Ein jedes Formsegment ist jeweils urn eine Schwenkachse, die jeweils 
parallel zur Achse der Umschlingungseinrichtung verlauft, gegen den Dreh- 
sinn der Umschlingungseinrichtung verschwenkbar. Durch das Verschwenken 
eines jeden Formsegments gegen den Drehsinn der Umschlingungseinrichtung 
wird verhindert, daB ein oder mehrere Blechstapel beim SchlieBen der Form 

20 gestaucht wird bzw. werden. Vorzugsweise weist die Vorrichtung bei mehr 
als zwei Stapeln eine der Anzahl der Stapel entsprechende Anzahl von 
Formsegmenten auf, welche gegen den Drehsinn der Umschlingungseinrich- 
tung verschwenkbar sind. Die Schwenkachsen der Formsegmente sind vor- 
zugsweise aquidistant zueinander auf einer den fertigen Wabenkorper umhul- 

25 lenden angeordnet. 

Bedingt durch die Konstruktion der bekannten Vorrichtung zum Herstellen 
eines Wabenkorpers werden die Bleche des Stapels eines Wabenkorpers stark 
beansprucht. Die Beanspmchung der Bleche ergibt sich unter anderem 
30 daraus, dafl das Widerlager mit Abstand zum Krafteinleitungszentrum an- 
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geordnet ist. Das System Widerlager, Blechstapel und Krafteinleitungszentrum 
ist vergleichbar einer einseitig eingespannten geschichteten Blattfeder. Wie 
auch bei einer solch geschichteten Blattfeder, treten zwischen den einzelnen 
Lagen eines Stapels Reibungen auf. Diese Reibungen bedingen beim Wickeln 
5 einen erhohten Energieeinsatz. Desweiteren wird der noch nicht umschlunge- 
ne Abschnitt eines jeden Stapels verbogen, wodurch eine Walkarbeit des 
Stapels bedingt ist. 

Die Vorrichtungen und vorteilhaften Weiterbildungen der Verfahren gehen 
10 von dem Grundgedanken aus, daB die Herstellbarkeit eines Wabenkdrpers 
mit einer Vielzahl von fur ein Fluid durchlassigen Kanalen, insbesondere 
eines Katalysator-Tragerkdrpers, gunstiger ist, wenn das Widerlager unmittel- 
bar an dem bzw. an den umschlungenen Stapel bzw. Stapeln anliegt. Der 
noch nicht umschlungene Abschnitt eines jeden Stapels ist frei. Es entstehen 
is daher, wie dies nach dem Stand der Technik der Fall ist, keine Beanspru- 
chungen des noch nicht umschlungenen Abschnitts des Stapels. Es kommt 
daher nicht zu einer Biegebeanspruchung des noch nicht umschlungenen 
Abschnittes des Stapels. 

20 Dieser Grundgedanke wird gemaB Anspruch 5 in einer Vorrichtung zum 
Herstellen eines Wabenkorpers mit einer Vielzahl von fur ein Fluid durch- 
lassigen Kanalen, insbesondere eines Katalysators, der einen Stapel aus einer 
Vielzahl von< zumindest teilweise strukturierten Blechen umfaBt, die eine urn 
eine Achse verdrehbare, am Stapel angreifende gabelformige Umschlingungs- 

25 einrichtung und sich zu einer formschlieflende Formsegmente aufweist, wobei 
die Schwenkachse an einem jeweils ein Widerlager bildenden Ende des 
Formsegmentes angeordnet ist, und jedes Widerlager zur Achse hin und von 
dieser weg verschieblich ist, verwirklicht. Bei dieser Vorrichtung liegt das 
Widerlager stets wahrend des Umeinanderschlingens an dem Stapel an. 

ao Wahrend des Umschlingungsvorganges vergrofiert sich die radiale Erstreckung 
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des bereits umschlungenen Stapels. Um diesem Vorgang Rechnung zu 
tragen, ist das Widerlager zur Achse der Umschlingungseinrichtung hin und 
von dieser weg verschieblich. Das Widerlager kann mit einer definiten An- 
presskraft an dem Stapel anliegen. 

5 

Ist der Wabenkdrper aus wenigstens drei Stapeln aus einer Vielzahl von 
zumindest teilweise stmkturierten Blechen gebildet, und die Stapel gleich- 
sinnig umeinander verschlungen sind, so wird eine Vorrichtung vorgeschla- 
gen, bei der die Anzahl der Formsegmente der Form der Anzahl der Stapel 

10 entspricht. Jedes Formsegment ist um eine Schwenkachse, die jeweils par- 
allel zur Achse verlauft, und an eine jeweils ein Widerlager bildendem Ende 
angeordnet. Die Formsegmente sind gegen den Drehsinn der Umschlingungs- 
einrichtung verschwenkbar. Jedes Widerlager ist zur Achse der Umschlin- 
gungseinrichtung hin und von dieser weg verschieblich. Mittels einer solchen 

15 Vorrichtung ist ein in der WO 90/03220 beschriebene Wabenkorper herstell- 
bar. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Gedanken wird eine Weiterbildung der 
Vorrichtung vorgeschlagen, die eine Grundplatte mit sich radial zum Zen- 

20 trum erstreckenden Fuhrungsnuten aufweist. In jeder Fuhrungsnut ist ein eine 
Schwenkachse bildender Bolzen gleitend gefuhrt. Jede Fuhrungsnut weist 
einen polygonalen Querschnitt auf. Bevorzugt wird eine Ausfuhrung der 
Fuhrungsnut, die einen T-formigen Oder schwalbenschwanzformigen Quer- 
schnitt aufweist. Der Bolzen weist einen entsprechenden Kopf auf, welcher 

25 in die Fuhrungsnut eingreift. Es ist nicht zwingend, daJ3 die Fuhrungsnuten 
in einer einstuckigen Grundplatte ausgebildet sind. Die Fuhrungsnuten konnen 
auch aus mehreren entsprechend ausgestaltete Platten aufgebaut werden* 

Die Bewegung der Widerlager zur Achse hin und von dieser weg, erfolgt 
30 vorzugsweise elektromotorisch. Hierzu ist insbesondere ein Schrittmotor 
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geeignet, da hierdurch eine genaue Einstellbarkeit der Verschiebung des 
Widerlagers von den bereits umschlungenen Stapel erzielt wird. Zwischen 
dem elektromotorischen Antrieb und dem Widerlager kann auch ein ent- 
sprechendes Getriebe vorgesehen sein. Es sind auch andere Moglichkeiten ins 
5 Auge zu fiassen, so z. B. eine Zahnstange, welche an einem Ende mit dem 
Widerlager verbunden ist und mit einem entsprechenden Zahnrad eines 
elektromotorischen Antriebs in Eingriff bringbar ist. 

Bevorzugt wird eine Weiterbildung der Vorrichtung, bei der ein jedes 
10 Widerlager mit einer Kolben-Zylinder-Einheit verbunden ist. Die Kolben- 
Zylinder-Einheit kann hydraulisch oder pneumatisch betrieben werden. Hier- 
bei kann auf bekannte standardisierte Kolben-Zylinder-Einheiten zuruckgegrif- 
fen werden. 

is GemaB einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung der Vorrichtung wird 
vorgeschlagen, die Schwenkachsen von der zentralen Achse weg gegen eine 
Federkraft zu verschieben. Eine solche Federkraft kann mittels einer Zug- 
oder einer Druckfeder oder Paarungen solcher Federn erzeugt werden. 
Vorzugsweise ist die Federkraft, mit der das Wiederlager an dem verschlun- 

20 genen Stapel anliegt, einstellbar. Hierdurch kann eine Anpassung der Vor- 
richtung an die Form und die Ausgangswerkstoffe des Wabenkorpers erfol- 
gen. Bevorzugt weist die Federkraft einen degressiven Verlauf auf. Dem 
liegt die Uberlegung zugrunde, daB die Kraft, mit der das Wiederlager an 
dem Stapel anliegt, aufgrund des grofleren Biegeradiuses geringer sein kann 

25 als im Kern des gebogenen Stapels. Die Verwendung von Federn hat auch 
den Vorteil, daB es sich hierbei urn standartisierte Bauteile handelt, die 
sicher und zuverlassig arbeiten. 

Zum Schliefien der Form ist jedes Formsegment mit einer- Antriebseinheit 
30 verbunden, welche ein entsprechehdes Formsegment urn die jeweilige 
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Schwenkachse verschwenkt. Bei dieser Antriebseinheit kann es sich urn eine 
hydraulisch oder pneumatisch betriebene Kolben-Zylinder-Einheit handeln. 

Wir nehmen nunmehr Bezug auf ein Verfahren zur Herstellung eines Wa- 
5 benkorpers mit einer Vielzahl von fur ein Fluid durchlassigen Kanalen aus 
einer Vielzahl von zumindest teilweise strukturierten Blechen. Bei diesem 
Verfahren wird ein Stapel Blech aus einer Mehrzahl von zumindest teilweise 
strukturierten Blechen geschichtet. Dieser Stapel wird in eine offene Form 
eingebracht. In einem zentralen Bereich des Stapels und der Form wird der 

io Stapel von einer Umschlingungseinrichtung gehalten. Die Umschlingungsein- 
richtung kann gabelfdrmig ausgebildet sein. Der Stapel wird durch die 
Umschlingungseinrichtung umschlungen. Durch Verschwenken der Formseg- 
mente gegen den Drehsinn der Umschlingungseinrichtung wird die Form 
geschlossen. Die Form kann geschlossen werden, wenn ein vorgegebener 

15 Umschlingungsgrad erreicht ist. Es ist nicht zwingend, daB der. Stapel 
vollstandig urn sich umschlungen ist. Der Schliefivorgang der Form kann 
bereits dann eingeleitet werden, wenn die Erstreckung des noch nicht urn- 
schlungenen Abschnitts des Stapels kleiner oder gleich ist der Lange in 
Umfengsrichtung des Formsegments. Wird der Schliefivorgang bereits dann 

20 eingeleitet, so unterstutzt ein jedes Segment den Umschlingungsvorgang, da 
die sich schliefienden Segmente die noch nicht umschlungenen Abschnitte zur 
Achse hin drucken. Durch dieses Verfahren wird ein aus der EP 0 245 737 
bekani !! e . r Wabenkorper hergestellt. Ein solcher Wabenkoiper ist in der 
Fachwelt unter der Bezeichnung S-Kat gelaufig. 

25 

Zur Herstellung eines Wabenkorpers, der eine Vielzahl von fur ein Fluid 
durchlassigen Kanalen aus einer Vielzahl von zumindest teilweise struktu- 
rierten Blechen, wie er z. B. in der WO 89/03220 beschrieben ist, wird 
vorgeschlagen, eine Mehrzahl von Stapeln aus. einer Mehrzahl von zumindest 
jo teilweise strukturierten Blechen zu schichten. Jeder Stapel wird urn je eine 
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Knicklinie gefaltet. Jeder Stapel wird in eine offene Form eingebracht, und 
in dieser von einer Umschlingungseinrichtung in einem Zentraibereich der 
Form gehalten. 

5 GemaB einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens wird 
vorgeschlagen, nachdem die Umschlingungseinrichtung den Stapel ergriffen 
hat, beidseits des Stapels in dem Zentraibereich jeweils ein Widerlager 
anzuordnen, die gegenuberliegend positioniert sind, zur Anlage an den Stapel 
gebracht. AnschlieBend wird der Stapel gegensinnig um sich geschlungen. 

10 Wahrend des Umschlingungsvorganges bewegt sich jedes Widerlager radial 
aus dem Zentraibereich heraus, wobei die Widerlager stets an dem Stapel 
anliegen. 1st der Umschliegungsvorgang beendet, so werden die Formsegmen- 
te um ihre jeweilige Schwenkachse verschwenkt, wodurch die Form ge- 
schlossen wird. 


Weitere Vorteile und Merkmale der erfindungsgemaflen Vorrichtungen und 
der Verfahren werden anhand von vier in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen beschrieben. Es zeigen 


15 


20 Fig. 1 


schematisch in der Draufsicht ein erstes Ausfuhrungsbei- 
spiel einer Vorrichtung mit einem Stapel, 


Fig. 2 


schematisch in der Draufsicht die Vorrichtung nach Fig. 
1 mit teilweise umschlungenem Stapel, 


25 


Fig. 3 


schematisch in der Draufsicht die Vorrichtung nach Fig. 
1 mit geschlossener Form, 


Fig. 4 

30 


schematisch in der Draufsicht ein zweites Ausfuhrungsbei- 
spiel einer Vorrichtung mit drei Stapeln, 
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Fig. 5 schcmatisch in der Draufsicht die Vorrichtung nach Fig. 

4 mit teilweise umeinander geschlungenen Stapeln, 

Fig. 6 Vomchtung nach Fig. 4 in der Draufsicht mit geschlos- 

s sener Form, 

Fig. 7 bis 12 schematisch in der Draufsicht eine dritte Ausfuhrungsform 
einer Vorrichtung in unterschiedlichen Arbeitsstadien und 

10 Fig. 13 bis 19 schematisch in der Draufsicht ein viertes Ausfuhrungs- 

beispiel einer Vorrichtung. 

In den Fig. 1 bis 3 ist ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung 
zum Herstellen eines Wabenkorpers aus einem Stapel 1 dargestellt. Der 

15 Stapel 1 besteht aus einer Vielzahl von zumindest teilweise strukturierten 
Blechen, welche in den Fig. 1 bis 3 nicht dargestellt sind. Die zumindest 
teilweise strukturierten Bleche bilden im fertigen Wabenkorper eine Vielzahl 
von fur ein Fluid durchlassigen Kanalen. Die Vorrichtung umfafit eine Form 
5, die aus zwei Formsegmenten 6, 7 besteht. Jedes Formsegment 6, 7 ist 

20 urn jeweils eine Schwenkachse 13, 14 verschwenkbar. Die Enden eines jeden 
Formsegments 6, 7 ist so ausgebildet, daB die geschlossene Form einen 
nahezu zusamraenhangenden Linienzug bildet. In dem dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel weist dec ^ Wabenkorper 31 einen kreisformigen- Querschnitt 
auf. Di^ 2;wei , Formsegmente 6, 7 sind diametral auf der Umhullenden 32 

23 ausgebiktet; - 

Der Stapel 1 wird in die offene Form 5 eingebracht und dort von einer 
nicht dargestellten Umschlingungseinrichtung festgehalten. Die Umschlin- 
gungseinrichtung ist gabelformig ausgebildet und urn eine senkrecht auf der 
30 Zeichnungsebene stehendea Achse 9 drehbar. Der Drehsinn der Umschlin- 
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gungseinrichtung um die Achse 9 ist mit S bezeichnet. Aus der Fig. 2 ist 
ersichtlich, dafl der Stapel 1 teilweise verschlungen ist. Der noch nicht 
umschlungene Teil des Stapels 1 weist eine Lange L auf, welche dem 
halben Umfang der Einhullenden 32 entspricht. In diesem Verfahrensstadium 
5 konnen die Formsegmente 6, 7 in Pfeilrichtungen F um die jeweiligen 
Schwenkachsen 13, 14 verschwenkt werden, um so die Form 5 zu schlie- 
Ben. Hierbei driicken die Formsegmente 6, 7 den noch nicht umschlungenen 
Abschnitt des Stapels 1 an den Kern des Stapels. 

10 In den Fig. 4 bis 6 ist ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung 
zum Herstellen eines Wabenkorpers aus drei Stapeln 1, 2 und 3. Die Stapel 
1, 2 und 3 sind symmetrisch um die Achse 9 angeordnet. Eine Umschlin- 
gungseinrichtung, welche einen jeden Stapel 1, 2 und 3 festhalt und im 
Drehsinn S verdreht, ist der besseren Ubersichtlichkeit wegen nicht darge- 

15 stellt. Bei der Umschlingungseinrichtung kann es sich, wie bereits ausge- 
fuhrt, um eine gabelformige Einrichtung handeln. Die Form 5 umfaBt drei 
Formsegmente 6, 7 und 8. Jedes Formsegment 6, 7 und 8 ist kreissektor- 
formig ausgebildet. Jedes Formsegment 6, 7 und 8 ist jeweils um eine 
Achse 13, 14 und 15 gegen den Drehsinn S der Umschlingungseinrichtung 

20 verschwenkbar. Zum Verschwenken eines jeden Formsegments 6, 7 und 8 
ist jeweils eine Antriebseinheit 25, 26, 27 vorgesehen. Bei den Antriebsein- 
heiten 25, 26 und 27 handelt es sich um jeweils eine Kolben-Zylinder- 
Einheit. Die Kolbenstange 28, 29, 30 sind mit dem Formsegment 6, 7 bzw. 
8 verbunden. Die Verbindung ist schwenkbar ausgebildet. Jede Antriebsein- 

25 heit 25, 26, 27 ist ortsfest angeordnet. 

Durch entsprechenden Druckaufbau innerhalb der Zylinder-Kolben-Einheit 25, 
26 bzw. 28 wird die jeweilige Kolbenstange 28, 29 und 30 herausgefahren, 
wodurch jedes Segment 6, 7 bzw. 8 um die Schwenkachse 13, 14 bzw. 15 
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verschwenkt und die Form 5 geschlossen wird, Der verschlossene Zustand 
der Form ist in der Fig. 6 dargestellt. 

Wir nehmen nunmehr Bezug auf die Beschreibung des dritten Ausfuhrungs- 
5 beispiels, welches in den Fig. 7 bis 12 dargestellt ist. Die Vorrichtung zum 
Herstellen eines Wabenkorpers aus einem Stapel 1 weist zwei Formsegmente 
6, 7 auf, die um die Schwenkachsen 13, 14 jeweils verschwenkbar sind. 
Jedes Segment 6, 7 ist radial zur Achse 9 einer Umschlingungseinrichtung 
verfahrbar. In der Fig. 7 ist die Anordnung eines Stapels in der offenen 

10 Form 5 dargestellt. Nachdem der Stapel in der Form angeordnet wurde und 
von einer nicht dargestellten Umschlingungseinrichtung ergriffen wurde, 
werden die Formsegmente 6, 7 radial einwarts in Richtung der Pfeile R 
zum Stapel 1 hin verfahren. Jedes Formsegment 6, 7 kommt zur Anlage 
mit einem seinem Ende. An diesem Ende ist jeweils die Schwenkachse 13 

15 bzw. 14 ausgebildet. Das Ende des Formsegmentes, welches an dem Stapel 

1 anliegt, bildet ein Widerlager 10, 11, Wihrend des Verschlingens des 
Stapels 1 in der Drehsinnrichtung S werden die Formsegmente 6, 7 radial 
auswarts in Richtung B verschoben, wobei die Widerlager 10, 11 stets am 
Stapel anliegen. Dies ist insbesondere aus den Fig. 9, 10 und 11 ersichdich. 

20 Nachdem der Umschlingungsvorgang weitgehend beeridet ist, werden die 
Formsegmente 6, 7 um ihre jeweilige Schwenkachse 13,; 14 verschwenkt und 
die Form 5 verschlossen. Die Fig. 11 und 12 entsprechen den Fig. 2 und 
3. Auf die Beschreibung dieser Figuren wird voll inhaltlich Bezug genom- 
men. 

25 

Zur Herstellung eines Wabenkorpers mit einer "Vielzahl von fur ein Fluid 
durchlassigen Kanalen, insbesondere Katalysator-Tragerkorper, aus einer 
Vielzahl von zumindest teilweise strukturierten-Blechen, der drei Stapel 1, 

2 und 3 von Blechen enthalt, wobei difc drei Stapel 1, 2 und 3 je um je 
30 eine zugehorige Knicklinie 16 r 17 urid 18 im Zentralbeifcich 4 des Waben- 
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korpers gefaltet und im gefalteten Zustand gleichsinnig umeinander und urn 
den Zentralbereich 4 mit den Knicklinien 16, 17 und 18 verschlungen sind, 
wird eine Vorrichtung vorgeschlagen, wie sie in den Fig. 13 bis 19 darge- 
stellt ist. Die Vorrichtung umfeBt drei Falteinheiten 19, 20 und 21. Jede 

5 Falteinheit 19, 20, 21 weist einen Faltdorn 33, 34 und 35 auf. Der Fait- 
dorn 33, 34 und 35 ist entlang einer geraden Linie hin und her beweglich. 
Jede Falteinheit 19, 20, 21 weist eine zweiteilige Schleuse 36, 37 und 38 
auf. Die Schleusen 36, 37 und 38 weisen jeweils zwei um die Achsen 39, 
40 verschwenkbare Tore 41, 42 auf. Die Verschwenkbarkeit erfolgt gegen 

10 eine Kraft. Zum Falten eines Stapels 1, 2 und 3 wird der Stapel parallel 
zur Schleuse 36, 37 bzw. 38 angeordnet. Symmetrisch zwischen den Schleu- 
sentoren 41, 42 ist der Dorn 33 angeordnet. Durch eine Kraftausubung des 
Dorns 33 auf den Stapel 1 und durch die Verschwenkbarkeit der Tore 41, 
42 wird der Stapel 1 um die Knicklinie 16 gefaltet. Der gefaltete Zustand 

is ist in der Fig. 14 dargestellt. Mit dem Faltvorgang werden die Stapel 1, 2 
und 3 in den zentralen Bereich 4 der Vorrichtung eingefuhrt. Die Stapel 1, 
2 und 3 sind symmetrisch bezuglich der Achse 9 angeordnet. Nach dem 
erfolgten Falten werden die Dome 33, 34, 35 aus dem jeweiligen Stapel 
herausgefahren. In den folgenden Fig. 15 bis 19 sind die Knickeinrichtungen 

20 19, 20 und 21 der Ubersichtlichkeit wegen nicht mehr dargestellt. 

Eine nicht dargestellte Umschlingungseinrichtung hat einen jeden Stapel 1, 
2 und 3 ergriflfen. Die einzelnen Formsegmente 6, 7 und 8 werden mittels 
einer Zylinder-Kolben-Einheit 22, 23 und 24 radial einwarts zur Achse 9 

25 hin verschoben. Der Verschiebevorgang erfolgt solange, bis die an einem 
Ende eines jeden Formsegments 6, 7 und 8 ausgebildeten Widerlager 10, 11 
und 12 an dem betreffenden Stapel 1, 2 und 3 anliegen, wie dies in der 
Fig. 16 dargestellt ist. Liegen die Widerlager an den Stapel 1, 2 und 3 an, 
so kann der Umschlingungsvorgang eingeleitet werden. Einen Zustand der 

30 Umschlingung der einzelnen Stapel 1, 2 und 3 ist in der Fig. 17 darge- 
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stellt. Zum VerschlieBen der Form 5 sind die Formsegmente 6, 7 und 8 urn 
jeweils eine Schwenkachse 13, 14 verschwenkbar. Die Fig. 18 und 19 
entsprechen den Fig. 5 und 6, auf die voll inhaltlich Bezug genommen 
wird. 

s 

Die in den Ausfuhrungsbeispielen beschriebenen Wabenkorper weisen einen 
kreisfonnigen Querschnitt auf. Im Rahmen der Erfindung konnen auch 
solche Wabenkorper hergestellt werden, welche nicht einen kreisfonnigen 
Querschnitt aufweisen. Hierbei kann es sich z. B. auch um Wabenkorper 
io handeln, die einen elyptischen, teilkreisformigen oder epitrochoidalen Quer- 
schnitt aufweisen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Vorrichtung zum Herstellen eines Wabenkdrpers, insbesondere eines 
Kataly sator-Tragerkurpers , aus wenigstens einem Stapel (1, 2, 3) aus 

5 einer Vielzahl von zumindest teilweise strukturierten Blechlagen, die 

eine Vielzahl von fur ein Fluid durchlassigen Kanalen bilden, wobei die 
Vorrichtung eine urn eine zentrale Achse (9) in einem Drehsinn (S) 
verdrehbare, an jedem Stapel (1, 2, 3) angreifende gabelartige Urn- 
schlingungseinrichtung aufweist und Formsegmente (6, 7, 8), die sich 

10 zu einer der Aufienform des herzustellenden Wabenkorpers entsprechen- 

den Form (5) schlieBen konnen, 

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei Formsegmente (6,7, 8) 
vorgesehen sind, wobei ein jedes Formsegment (6, 7, 8) jeweils um 
eine Schwenkachse (13, 14, 15), die jeweils parallel zur zentralen 
is Achse (9) verlauft, gegen den Drehsinn (S) der Umschlingungseinrich- 

tung verschwenkbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schwenkachse (13, 14, 15) jedes Formsegmentes (6, 7, 8) nahe der 

20 auBeren Umrandungslinie des herzustellenden Wabenkorpers liegt, vor- 

zugsweise im Endbereich jedes Formsegmentes (6, 7, 8). 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB zum 
Wickeln eines Wabenkorpers aus mehr als zwei Stapeln eine der Anzahl 

25 der Stapel (1, 2, 3) entsprechende Anzahl von Formsegmenten (6, 7, 

8) vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3 dadurch gekennzeichnet, daB 
die Schwenkachsen (13, 14, 15) aquidistant zueinander auf einer Umhul- 

30 lenden des fertigen Wabenkorpers angeordnet sind. 
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5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB jede Schwenkachse (13, 14, 15) an einem jeweils ein Wider- 
lager (10, 11, 12) bildenden Ende eines Formsegmentes (6, 7, 8) 
angeordnet ist und jedes Widerlager (10, 11, 12) zur zentralen Achse 

5 (9) hin und von dieser weg bewegbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Vor- 
richtung eine Grundplatte mit sich radial zum Antrum erstreckenden 
Fuhrungsnuten aufweist und in jeweils einer Fuhrungsnut ein eine 

to Schwenkachse bildender Bolzen gleitend gefuhrt wird. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB jede Fuh- 
rungsnut einen polygonalen, vorzugsweise einen T-formigen oder schwal- 
benschwanzformigen, Querschnitt aufweist. 

15 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, dai jede Schwenkachse (13, 14, 15) zur zentralen: Achse (9) und 
von dieser weg elektromotorisch bewegbar ist. 

20 9. Vorrichtung nach r Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Schwenkach^;(i3, 14^45> mit einem Schrittmotor verbunden ist. 

// . "~ 

10. Vonkhtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch' gekennzeich- 
netj, daft- jede- Schwenkachse (13, 14, 15) zur Achse (9) hin und von 

25 dieser weg mittels einer Kolben-Zylinder-Enheit (22; 23, 24) bewegbar 

ist. r " 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Kolben-Zylinder-Enheit (22, 23, 24) hydraulisch oder pneumatisch 

30 betrieben wird. 
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12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB jede Schwenkachse (13, 14, 15) von der zentralen Achse (9) 
weg gegen eine Federkraft bewegbar ist. 

5 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Feder- 
kraft, gegen welche jede Schwenkachse (13, 14, 15) von der zentralen 
Achse (9) weg bewegbar ist, einstellbar ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
10 die Federkennlinie einen degressiven Verlauf aufweist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 12, 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB jede Schwenkachse (13, 14, 15) von der zentralen Achse (9) gegen 
die Federkraft wenigstens einer Zugfeder weg verschieblich ist. 

15 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede Schwenkachse (13, 14, 15) von der zentralen Achse 
(9) gegen eine Druckfeder weg verschieblich ist. 

20 17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net, jedes Formsegment (6, 7, 8) zurn Verschwenken urn die jeweilige 
Schwenkachse (13, 14, 15) mit einer Antriebseinheit (25, 26, 27) 
verbunden ist. 

25 18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die An- 
triebseinheit (25, 26, 27) eine hydraulisch oder pneumatisch betriebene 
Kolben-Zylinder-Einheit ist. 
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19. Verfahren zur Herstellung eines Wabenkorpers mit einer Vielzahl von 
fur ein Fluid durchlassigen Kanalen aus einer Vielzahl von zumindest 
teilweise strukturierten Blechlagen, bei dem 

- ein Stapel (1) aus einer Mehrzahl von zumindest teilweise struktu- 
rierten Blechlagen geschichtet wird, 

- der Stapel (1) in eine offene, aus der AuBenform des herzustellenden 
Wabenkorpers entsprechenden Formsegmenten (6, 7, 8) gebildete Form 
(5) eingebracht und in dieser von einer Verschlingungseinrichtung in 
einem Zentralbereich gehalten wird, 

- der Stapel (1) mit einem Drehsinn (S) umschlungen wird und 

- die Form (5) durch Verschwenken der Formsegmente (6, 7, 8) gegen 
den Drehsinn (S) der Umschlingungseinrichtung geschlossen wird, wenn 
ein vorgegebener Umschlingungsgrad erreicht ist. 

20. Verfahren zur Herstellung eines Wabenkorpers mit einer Vielzahl von 
fur ein Fluid durchlassigen Kanalen aus einer Vielzahl von zumindest 
teilweise strukturierten Blechlagen, bei dem 

- eine Mehrzahl von Stapeln (1, 2, 3) aus einer Mehrzahl von zu- 
mindest teilweise strukturierten Blechlagen geschichtet wirdy 

- jeder Stapel (1, 2, 3) urn je eine Knicklinie (16, 17, 18) gefaltet 
wird,- 

- die Stapel (1, 2, 3) in eine offene, aus der AuBenform des herzu- 
•T; stellenden v Wabenkorpers entsprechenden Formsegmenten (6, 7, 8) 

geb3dete,J;pnn- (5) eingebracht und in dieser von einer Umschlingungs- 
einrichtung^ in einem Zentralbereich gehalten werden, 

- die Stapel (1, 2, 3) in einem Drehsinn (S) umeinandergeschlungen 
werden, 

- die Form (5) durch verschwenken der Formsegmente (6, 7, 8) gegen 
den Drehsinn (S) der Umschlingungseinrichtung geschlossen wird, wenn 
ein vorgegebener Umschlingungsgrad erreicht ist. 
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21. Verfohren nach Anspruch 19 oder 20, bci dem an jeden Stapel (1, 2, 
3) in dem Zentralbereich jeweils ein Widerlager (10, 11, 12) zur An- 
lage gebracht und wahrend des Umeinanderschlingens jedes Widerlager 
(10, 11, 12) radial aus dem Zentralbereich (4) herausbewegt wird, 
5 wobei dieses stets an dem Stapel (1, 2, 3) anliegt. 
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